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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Folie fur manipulationssichere Abdeckungen von Warentragern 

(g) Es wird eine Folie fur manipulationssichere Abdeckungen 
von Warentragern aus Kunststoff vorgeschlagen, welche die 
bislang bekannten Aluminium-Abdeckfolien ersetzen kann 
und welche eine Kunststoffmatrix aufweist, welche einen 
partikelformigen Fullstoff enthalt, wobei der Fiillstoff so 
ausgewahlt und in der Matrix mit einem solchen Anteil 
enthalten ist, daS die DurchstoSfestigkeit der Folie unter 
einen Grenzwert von 450 N/mm (gemessen an einer ca. 150 
p,nri dicken Folie) herabgesetzt ist. 



< 

e 
in 

CO 
CO 

UJ 

Q 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

BUNDESDRUCKEREI 03. 94 408 018/129 



9/38 



1 

Beschreibung 



DE 42 36 450 Al 



Die Erfindung betrifft eine Folie fur manipulationssi- 
chere Abdeckungen von Warentragern, wie sie bei- 
spielsweise von einer Vielzahl von sogenannten Blister- 
packungen bekannt sind. 

Solche bekannten Folien ftir Blister-Abdeckungen 
bestehen bislang aus Aluminiumfolien, kunststoffbe- 
schichteten Aluminiumfolien bis zu reinen transparen- 
ten oder opaken Kunststoffolien. Diese Folien bilden 
das Gegensttick zu dem Warentrager oder dem soge- 
nannten Unterteil der Verpackung, das wiederum aus 
einer Vielzahl von Materiaiien gebildet sein kann, bei- 
spielsweise aus einer stabilen Kartonlage, einer an die 
Form der Ware angepaBten Kunststoff- oder Alumini- 
umschale oder dergleichen. 

Bei der Verwendung von Kunststoffolien als Blister- 
Abdeckung bestand bisher das Problem, daB insbeson- 
dere druckempfindliche Waren nicht durch die Folie 
hindurch gedrtickt und so der Verpackung entnommen 
werden konnten, ohne daB dies zu einer Beschadigung 
der Waren, insbesondere bei Tabletten, gef tihrt hatte. 

Deshalb wurde bei der Verwendung von Folien als 
Abdeckteil far solche Verpackungen entweder auf Alu- 
miniumfolien zurtickgegriffen, wie dies insbesondere bei 
der Verpackung von pharmazeutischen Produkten, wie 
z. B. Tabletten, Ampullen oder Kapseln, der Fall ist, oder 
aber es wurde im Unterteil der Verpackung eine Ent- 
nahmemdglichkeit vorgesehen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Folie 
ftir manipulationssichere Abdeckungen von Warentra- 
gern zu schaffen, welche sich aus Kunststoff herstellen 
laBt und trotzdem die bekannten Durchdrtickeigen- 
schaf ten von Aluminiumfolienabdeckungen zeigt 

Diese Aufgabe wird bei der eingangs beschriebenen 
Folie erfindungsgem&B dadurch geldst, daB diese eine 
Kunststoffmatrix umfaBt, welche einen partikelformi- 
gen FUHstoff enthalt, wobei der Ftillstoff so ausgewahlt 
und in der Matrix mit einem solchen Anteil enthalten ist, 
daB die DurchstoBfestigkeit der Folie unter einen 
Grenzwert von 450 N/mm herabgesetzt ist (MeBmetho- 
denach DIN 53373). 

Dieser Grenzwert gilt fur ca. 150 urn dicke Folien. Fur 
deutlich diinnere oder dickere Folien lassen sich von 
diesen Werten die entsprechenden Grenzwerte ablei- 
ten. Bei dem angegebenen Grenzwert ist es mdglich, 
druckunempfindliche Waren durch die Abdeckfolie des 
Warentragers durchzudrttcken, wenn auch noch mit ei- 
nigem Kraftaufwand. Bei empfindlicheren Produkten 
wird man vorzugsweise einen geringeren Grenzwert fiir 
die DurchstoBfestigkeit wahlen, und bevorzugt liegt die- 
ser Wert dann bei ca. 100 bis ca. 200 N/mm. Geringere 
DurchstoBfestigkeiten mdgen sich in einzelnen Fallen 
empf ehlen, wo sehr drucksensitive Waren verpackt sind. 
Allerdings ist dabei zu beachten, daB selbstverstandlich 
mit der Herabsetzung der DurchstoBfestigkeit auch die 
Schutzwirkung der Verpackung gegen Beschadigung 
der Waren selbst abnimmt, so daB in dem zuvor angege- 
benen Zahlenbereich von ca. 100 bis ca. 200 N/mm in 
vielen Fallen ein Optimum zu sehen ist 

FUr die Handhabung der Verpackung durch den Ver- 
braucher, d. h. insbesondere beim Offnen der Verpak- 
kung und damit der Ware, kommt in zweiter Linie eine 
weitere Eigenschaft ins Spiel, die sogenannte Weiter- 
reiBfestigkeit, die den Kraftaufwand bestimmt, der not- 
wendig ist, urn eine einmal durchgestoBene Folie weiter 
aufreiBen zu lassen und so das Produkt freizugeben. 
Auch diese Eigenschaft laBt sich durch die Wahl des 



Fullstoffes sowie dessen Anteil in der Kunststoffmatrix 
beeinflussen, wobei hier vorzugsweise eine WeiterreiB- 
festigkeit von weniger als 30 N (MeBmethode nach DIN 
53363) angestrebt wird. Dieser Zahlenwert gilt insbe- 
5 sondere fUr ca. 150 u.m dicke Folien, laBt sich aber im 
wesentlichen auch auf wesentlich dtinnere bzw. dickere 
Folien anwenden. Ein fiir die Handhabung, insbesonde- 
re auch von druckempfindlichen Gtitern, akzeptabler 
Wert der WeiterreiBfestigkeit liegt zwischen ca. 2 bis 12 

io N, wobei auch hier wiederum zu beachten ist, daB nattir- 
lich wesentlich geringere Werte moglich sind, aber im 
Hinblick auf den Schutz der Ware durch die Folie einer 
beliebigen Verringerung Grenzen gesetzt sind. Ein be- 
vorzugter Bereich ftir die WeiterreiBfestigkeit liegt im 

15 Bereich von 3 bis 4 N. 

Die erfindungsgem&Be Folie enthalt den Ftillstoff als 
homogene Zumischung zu einem bereits fertig auspoly- 
merisierten Kunststoffmaterial. Der Fiillstoff wird also 
nicht — wie dies im Zusammenhang mit Fullstoffver- 

20 starkten Kunststoffen bekannt ist — in der Polymerisa- 
tionsreaktionsmischung aus Monomer und/oder Prapo- 
lymer dispergiert und wShrend des Aushartens der Re- 
aktionsmischung in die Kunststoffmatrix eingebaut. 
Selbstverstandlich ist es aber denkbar, solches verstark- 

25 tes Kunststoffmaterial als Kunststoffmatrix in bestimm- 
ten Anwendungsfallen auch im Zusammenhang mit der 
vorliegenden Erfindung zu benutzen. 

Fur die FUHstoff e der Folie steht eine breite Palette an 
Fiillstoffen zur Verftigung. Diese kdnnen aus anorgani- 

30 schen und/oder organischen Substanzen ausgewahlt 
sein. 

Bevorzugte Beispiele ftir die organischen Substanzen 
sind z. B. halogenierte Kohlenwasserstoffpolymere, ins- 
besondere PTFE, Polyethersuifone, die wie das PTFE 

35 einen Fixpunkt von >300°C aufweisen, sowie duropla- 
stische Kunststoffe. Bei den organischen Substanzen, 
die als Fiillstoffe dienen sollen, ist wichtig, daB sich diese 
bei der Verarbeitung des Kunststoffmatrixmaterials, bei 
der Temperaturen von 220° C und mehr auftreten kon- 

40 nen, nicht verflilssigen und dann eine homogene L6sung 
mit dem Kunststoffmatrixmaterial bilden, sondern daB 
diese im wesentlichen in Partikelform in der Kunststoff- 
matrix wahrend der Verarbeitung erhalten bleiben und 
so einer Schwachung der durchgehenden Kunststoffma- 

45 trixschicht und damit der entsprechenden Herabsetzung 
der DurchstoBfestigkeit und gegebenenfalls der Weiter- 
reiBfestigkeit dienen. 

Fur die anorganische Komponente des Ftillstoffs 
kann die Substanz ausgewahlt werden aus der Reihe der 

50 Siliciumdioxide, insbesondere in Form von Glas oder 
Quarz, Silikate, insbesondere in Form von Talkum, Tita- 
nate, HO2, Aluminiumoxid, Kaolin, Calciumkarbonate, 
insbesondere in Form von Kreide, Magnesite, MgO, Ei- 
senoxide, Siliciumcarbide, Siliciumnitride, Bariumsulfat 

55 oder dergleichen. 

Bei der Auswahl der anorganischen oder organischen 
Substanzen als Komponenten des Ftillstoffs wird stets 
auch das zu verpackende Gut zu berucksichtigen sein 
und dessen Empfindlichkeit auf den einen oder anderen 

60 Zusatzstoff zuderPolymermatrix. 

Die Form der Ftiilstoffpartikel wird wohl am haufig- 
sten granular sein, aber auch plattchenformige, faserfdr- 
mige oder stabfdrmige Ftiilstoffpartikel sind sowohl als 
im wesentlichen einheitliche Form oder auch in Mi- 

65 schung mit anderen Formen als Ftiilstoffpartikel mog- 
lich. 

Die PartikelgroBe des FOHstoffes (gemessen fiber die 
grSBte Ausdehnung des Partikels) betrlgt bevorzugt im 
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Mittel ca. 5 bis ca. 100 u,m. Die Wahl der PartikelgroBe 
ist selbstverstandlich nicht unwesentlich mitbestimmt 
von der herzustellenden Folienschichtdicke. So wird 
darauf zu achten sein, daB die mittlere Ausdehnung der 
Partikel einen deutlichen Abstand zu der herzustellen- 
den Foliendicke halt Bevorzugt werden mittlere Parti- 
kelgroBen zwischen 20 jim und 60 u.m, insbesondere bei 
Foliendicken von 80 u.m bis 100 urn . 

Um sicherzustellen, daB der Fullstoff nicht zu einer 
Verstarkung der Polymermatrix fiihrt, sollte darauf ge- 
achtet werden, daB die Fullstoffpartikel eine moglichst 
geringe Haftung an der Polymermatrix aufweisen. Min- 
destens jedoch sollten die Haftkrafte zwischen den Par- 
tikeln und der Fullstoffmatrix deutlich geringer sein als 
die Zugfestigkeit der Matrix selbst So wird insbesonde- 
re bei den anorganischen Fiillstoffpartikeln darauf zu 
achten sein, daB diese im wesentlichen frei von soge- 
nannten Haftvermittlern sind. Solche Haftvermittler 
werden ublicherweise bei der Herstellung von gefullten 
Kunststoffen verwendet, bei denen aber auf die beson- 
dere Festigkeit des Materials abgestellt wird. 

Andererseits soli naturlich erreicht werden, daB die 
Fullstoffpartikel eine moglichst gleichmaBige Vertei- 
lung in der Kunststoffmatrix erhalten und auch beim 
ProduktionsprozeB beibehaiten, so daB man bevorzugt 
Hilfsmittel zugibt, welche die Dispergierbarkeit der 
Fullstoffpartikel in der Matrix verbessern. 

Als Dispergierhilfsmittel eignen sich insbesondere 
niedrigschmelzende organische Substanzen, welche ei- 
ne groBe Benetzungsfahigkeit fur den Fullstoff aufwei- 
sen. Konkrete Beispiele sind niedermolekulare Polyole- 
finwachse. Die Dispergierhilfsmittel werden bevorzugt 
auf die Fullstoffpartikel aufgebracht, bevor diese mit 
dem Granulat des Matrixkunststoffs vermischt, insbe- 
sondere geknetet werden. 

Die Dicke der Folie wird bevorzugt von 20 jxm bis ca. 
600 jim gewahlt, was zum einen eine ausreichende Sta- 
bility der Folie zum Schutz der verpackten Waren si- 
cherstellt und zum anderen die fur das Offnen der Ver- 
packung notwendigen Krafte innerhalb des vorgegebe- 
nen Limits halt, innerhalb dessen zumindest druckinsen- 
sitive Waren noch vom Durchschnittskaufer problemlos 
aus der Verpackung durch Durchdriicken der Abdeck- 
folie entnommen werden konnen. 

Insbesondere bei der Verpackung von Pharmazeuti- 
ka ist es haufig erwunscht, daB die Folie im wesentlichen 
wasser- und dampfundurchiassig ausgebildet ist. 

Als geeignete Kunststoffmatrix-Materialien haben 
sich insbesondere Polyolefine, PVC, Polyester, Polysty- 
rol oder Styrolcopolymerisate empfohlen. 

Bevorzugte Polyolefine werden in Polypropylenen 
gesehen. Der Grund hierfur liegt in den besonders guten 
physikalischen Eigenschaften des Polypropylens, wie 
zum Beispiel Sperrwirkung fur Wasserdampf, Transpa- 
renz etc. 

Das mittlere Molekulargewicht der Polymeren in der 
Kunststoffmatrix wird vorzugsweise im Bereich von ca. 
10 000 bis ca. 300 000 gewahlt. 

Bei den bislang beschriebenen Folien wurde allein 
durch die Zugabe der Fulistoffe zu der Kunststoffmatrix 
fur eine verbesserte DurchstoBfestigkeit bzw. Weiter- 
reiBfestigkeit derselben gesorgt. 

Bei groBeren Verpackungseinheiten, bei der eine 
Vielzahl von Produkten separat voneinander auf einem 
Warentrager gelagert und durch die Abdeckfolie abge- 
deckt ist, ist es haufig wtinschenswert, daB die einzelnen 
Waren getrennt voneinander aus dem Warentrager ent- 
nommen werden k6nnen, ohne daB die Verpackung der 
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daneben liegenden Einzelwaren beschadigt wird. 

Je nach Beschaffenheit des Unterteils der Verpak- 
kung kann bereits die normale Siegelfestigkeit ausrei- 
chen, um das oben genannte Problem zu losen. Sollte 
5 jedoch in einem direkten Kontakt der Folie mit dem 
Unterteil eine zu geringe Siegelfestigkeit erhalten wer- 
den, kann sich die Notwendigkeit einer zusatzlichen Sie- 
gelschicht auf der Foiienoberflache ergeben. Um die 
durch die ursprungliche Folie vorgegebene DurchstoB- 
io festigkeit und die WeiterreiBfestigkeit jedoch im we- 
sentlichen zu erhalten, wird bei solchen Warenverpak- 
kungen vorgesehen, daB die Folie punktformig oder li- 
nienformig entlang vorgegebener Konturen eine 
Schwachung aufweist Insbesondere bei nicht luftemp- 
15 findlichen und wasserdampfunempfindlichen Produkten 
kann die Schwachung durch die Folienschicht durchge- 
hend ausgebildet sein. 

Bei luf tempfindlichen und wasserdampf empfindlichen 
Produkten wird eine Schwachung vorzugsweise aus ei- 
20 ner nur partiellen Verminderung der Folienschichtdicke 
entlang vorgegebener Konturen bestehen, so daB zum 
einen eine definierte DurchstoB- und WeiterreiBlinie 
durch die Schwachungskontur festgelegt ist, anderer- 
seits jedoch der Siegeleffekt durch die Folie nicht aufge- 
25 hobenwird. 

Vorzugsweise wird die Schwachung mittels Laserlicht 
hergestellt. 

Die Verwendung von Laserlicht zur Schwachung der 
erfindungsgemaBen Folien hat den Vorteil, daB die zum 
30 Einsatz kommende Laserenergie auf die Folie bzw. auf 
den in der Folie eingebrachten Fullstoff abgestimmt 
werden kann, so daB eine im wesentlichen vollstandige 
Absorption der Laserenergie in einem Bruchteil der Fo- 
liendicke erfolgt. D.h. durch diese Abstimmung ist es 
35 moglich, die partielle Schwachung der Folie in ihrer 
Tiefe genau zu definieren, so daB bei einer gewunschten 
partiellen Schwachung mit Sicherheit eine gleichmaBige 
Dicke, auch im Bereich der Schwachungen der Folien, 
erhalten bleibt. 
40 Zu der hier einzusetzenden Lasertechnologie sei bei- 
spielhaft auf die beiden europaischen Patentanmeldun- 
gen EP 0 357 841 sowie EP 0 398 447 verwiesen. 

Bei der besonders bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erfindung ist die Folie zwei- oder mehrlagig aufgebaut, 
45 wobei die zwei oder mehreren Lagen der Folie vorzugs- 
weise koextrudiert hergestellt sind. 

Im Hinblick auf die Schwachung der Folie mittels 
Laserlicht kann vorgesehen sein, daB die einzelnen Fo- 
lienlagen aus Materialien mit unterschiedlichen Lichtab- 
50 sorptionscharakteristiken hergestellt sind. So laBt sich 
unter Umstanden auch eine Schwachung einer mitten 
im Lagenstapel der Folie angeordneten Folienlage er- 
reichen, ohne daB eine der auBeren Lagen mit verletzt 
werden muB. 

55 Weiter bevorzugt ist eine Folie, die eine erste Folien- 
lage mit einer gefullten Kunststoffmatrix umfaBt, wel- 
che im wesentlichen ungeschwacht ist, und eine zweite 
mit Schwachungen vorgesehene Lage, welche im we- 
sentlichen fullstofffrei ist. Fur besondere Einsatzzwecke 
so kann vorgesehen sein, daB eine auBenliegende Folienla- 
ge als Siegelschicht ausgebildet ist. Diese kann zum ei- 
nen zu einer Verbesserung der Verhaftung der Abdeck- 
folie mit dem Warentrager dienen und kann zum weite- 
ren fur bestimmte Anwendungszwecke mit einer spe- 
65 ziellen Eigenschaft, wie z. B. einer besonderen Wasser- 
dampfundurchiassigkeit, etc., ausgebildet sein. 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Verpackung mit 
einem gegebenenfalls an die zu verpackenden Waren in 
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der Form angepaBten Unterteil als Warentrager und 
einem Oberteil aus einer erfindungsgemaBen und oben 
bereits beschriebenen Folie. 

Bevorzugt wird bei einer solchen Verpackung das 
Unterteil und das Oberteil unter Verwendung derselben 5 
Kunststoffart hergestellt, so daB man ein sortenreines 
Produkt erhalt Solche sortenreinen Produkte sind ins- 
besondere Ieicht recyclebar und fur denselben Verwen- 
dungszweck wiederverwendbar, was ein Optimum im 
verpackungskreislauf darstellt. 10 

Eine besonders bevorzugte Verwendung der erfin- 
dungsgemaBen Verpackung besteht in der Verpackung 
von Pharmazeutika, die insbesondere in Ampullen-, 
Kapsel- oder Tablettenform vorliegen. 

Die Erfindung sei im folgenden anhand eines Beispiels 15 
noch naher erl&utert: 

Beim ersten Schritt wird ein Polymergranulat mit den 
Fiillstoffanteilen vermischt und nachfolgend extrudiert 
oder kalandriert Die Vermischung, insbesondere die 
Homogenisierung, kann durch Kneten nach bekannten 20 
Verfahren, insbesondere der Doppel-Schneckencom- 
poundierung, erfolgen. Die Einzelkomponenten konnen 
aber auch in einem Trockenmischverfahren miteinander 
vermischt werden. Eine bessere Homogenitat, d. h. eine 
gleichmaBigere Verteilung der FUllstoffe in der Poly- 25 
mermatrix, wird durch die vorgeschaltete Herstellung 
eines sogenannten Compounds erreicht 

Eine Behandlung der FUIlstoffpartikel mit Dispergier- 
hilfsmitteln sollte in jedem Fall vor der Vermengung mit 
dem Matrix-Kunststoff erfolgen. 30 

Das Compound wird im Extruder geschmolzen, und 
zwar bei Massetemperaturen von ca. 220° C und mehr 
sowie bei einem Massedruck von bis zu 250 bar. Die 
AbkQhlung der Schmelze erfolgt vorzugsweise uber ei- 
ne Chill-roll bei 20° C bis ca. 40° C, aber auch andere 35 
Abktihlverfahren, gegebenenfalls mit einer Oberfla- 
chenbehandiung mit Corona-Entladung komponiert, 
sind mdglich. 

Danach werden die Folien beschnitten und gewickeit 

Bei Verwendung von Polypropylen als Polymeren sei 40 
als Beispiel ein homopolymeres Polypropylen mit einem 
Schmelzindex von 2 bis lOg/lOmin nach DIN 53735 
(2300 C/l,16kg) und einer Dichte (23° C) nach DIN 
53479 von 0,900 bis 0,910 g/cm 3 erwahnt Selbstver- 
st&ndlich kdnnen auch hiervon verschiedene Polypropy- 45 
len-Typen, wie z. B. Block-Copolymere oder Random- 
Copolymere, verwendet werden. 

Als FUllstoff sei fUr dieses Beispiel Kreide oder Tal- 
kum vorgeschlagen mit einer mittleren TeilchengroBe 
von 5 bis 60 \im , besser noch mit einer mittleren Teil- 50 
chengrdBe von 20 bis 30 jxm . Der Anteil der FUUstoffe 
an dem Gesamtfoliengewicht betragt bevorzugt von 25 
bis 55 Gew. %. Unterhaib von einem FUllstoff- Anteil 
von 20 Gew. % erhalt man regelmaBig keine ausrei- 
chende Versprddung des Kunststoffs mit der damit zu- 55 
sammenhangenden Absenkung der DurchstoBfestigkeit 
und der WeiterreiBfestigkeit mehr. Bei Anteilen deutlich 
ilber 60 Gew. % gestaltet sich die Folienherstellung 
schwierig und die physikalischen Festigkeitswerte sind 
dann haufig fur die typischen Verwendungszwecke 60 
nicht mehr ausreichend. 

Wie bei der Produktion von Propylen-Folien Ublich, 
wird auch bei der erfindungsgemaBen Folie auf Poly- 
propylen-Basis eine Umspulung aus Grunden der Nach- 
kristallisation vorgenommen. (Die Dauer der Nachkri- 65 
staliisation betragt typischerweise 4 bis 10 Tage.) 

Mit einer Mischung aus 
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50 Gew. % Polypropylen, Homopolymer und 

50 Gew. % Talkum als FUllstoff, mittlere TeilchengrSBe 

20 jim wurde eine 150 \im ,dicke Folie hergestellt 

An dieser Folie konnte eine DurchstoBfestigkeit von 
162 N/mm und eine WeiterreiBfestigkeit von 3,2 N ge- 
messen werden. 

Aus einer Mischung aus 

75 Gew. % Polypropylen, Homopolymer und 

25 Gew. % Talkum als Fullstoff, mittlere TeilchengroBe 

20 \im wurde eine 150 u.m dicke Folie hergestellt 

An dieser Folie konnte eine DurchstoBfestigkeit von 
405 N/mm und eine WeiterreiBfestigkeit von 12 N ge- 
messen werden. 

Patentanspriiche 

1. Folie fur manipulationssichere Abdeckungen von 
Warentragern, gekennzeichnet durch eine Kunst- 
stoffmatrix, welche einen partikelfdrmigen Full- 
stoff enthalt, wobei der Fullstoff so ausgewahlt und 
in der Matrix mit einem solchen Anteil enthalten ist, 
daB die DurchstoBfestigkeit der Folie unter einen 
Grenzwert von 450 N/mm (gemessen an einer ca. 
150 u,m dicken Folie) herabgesetzt ist 

2. Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Auswahl des FUllstoffs so getroffen und der 
Anteil des FUllstoffs so gewahlt ist, daB die Weiter- 
reiBfestigkeit unter einen Grenzwert von 30 N her- 
abgesetzt ist 

3. Folie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Wert der DurchstoBfestigkeit ca. 
1 00 bis ca. 200 N/mm betragt 

4. Folie nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Wert der WeiterreiBfestigkeit ca. 
3 bis ca. 4 N betragt 

5. Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der FUllstoff eine Komponen- 
te in Form einer anorganischen und/oder organi- 
schen Substanz umf aBt 

6. Folie nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB der FUllstoff als organische Substanz haloge- 
nierte Kohlenwasserstoffpolymere, insbesondere 
PTFE, Polyethersulfone und/oder duroplastische 
Kunststoffe umfaBt 

7. Folie nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die anorganische Komponente eine 
Substanz ausgewahlt aus der Reihe Si02, insbeson- 
dere in Form von Glas oder Quarz, Silikate, insbe- 
sondere Talkum, Titanate, Ti02, Aluminiumoxid, 
Kaolin, Calciumkarbonate, insbesondere in Form 
von Kreide, Magnesite, MgO, Eisenoxide, Silicium- 
carbide, Siliciumnitride, Bariumsulfat oder derglei- 
chen, enthalt 

8. Folie nach einem der voranstehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der FUllstoff granular, 
plattchenformig, faserformig oder stabf6rmig ist 

9. Folie nach einem der voranstehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Partikelgr6Be des 
FUllstoffes (gemessen tiber die grdBte Ausdehnung 
des Partikels) im Mittel ca. 5 |im bis ca. 100 u.m 
betragt 

10. Folie nach einem der voranstehenden AnsprU- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der FUllstoffge- 
halt ca. 20 Gew. % bis ca. 60 Gew. %, vorzugsweise 
ca. 25 Gew. % bis ca. 55 Gew. %, betragt 



DE 42 36 

7 

11. Folie nach einem der voranstehenden Ansprti- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Fullstoffpar- 
tikel im wesentlichen frei von Haftvermittlern sind. 

12. Folie nach einem der voranstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Fullstoffpar- 5 
tikel mit einem Hilfsmittel vorbehandelt sind, wel- 
ches die Dispergierbarkeit der Fullstoffpartikel in 
der Matrix verbessert 

13. Folie nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB ihre Dicke ca. 10 
20 u.m bis ca. 600 u,m betragt 

14. Folie nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB sie im wesentli- 
chen wasserdampfundurchlassig ist 

15. Folie nach einem der voranstehenden Ansprii- 15 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoff- 
matrix Polyolefine, PVC, Polyester, Polystyrol oder 
Styroicopolymerisate umfaBt 

16. Folie nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Polyolefine Polypropylene verwendet 20 
sind. 

17. Folie nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Polymere der 
Kunststoffmatrix ein mittleres Molekulargewicht 
von ca. 1 0 000 bis ca. 300 000 aufweisen. 25 

18. Folie nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB sie punktformig 
oder linienfdrmig entlang vorgegebener Konturen 
geschw&cht ist. 

19. Folie nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB die Schwachung durch die Folienschicht 
durchgehend ausgebildet ist 

20. Folie nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schwachung in einer partiellen Ver- 
minderung der Foliendicke besteht. 35 

21. Folie nach einem der Anspruche 18 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schwachung mittels 
Laserlicht hergestellt ist. 

22. Folie nach Anspruch 22, dadurch gekennzeich- 
net, daB die bei der Herstellung der Schwachung 40 
verwendete Laserenergie so auf die Folie bzw. auf 

in der Folie eingebrachten Fullstoff abgestimmt ist, 
daB eine im wesentlichen vollstandige Absorption 
der Laserenergie in einem Bruchteil der Foliendik- 
ke erfolgt. 45 

23. Folie nach einem oder mehreren der voranste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie zwei- oder mehrlagig ist 

24. Folie nach Anspruch 23, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zwei oder mehreren Lagen der Folie 50 
koextrudiert sind. 

25. Folie nach Anspruch 23 oder 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die einzelnen Folienlagen aus 
Materialien mit unterschiedlichen Lichtabsorp- 
tionscharakteristiken hergestellt sind. 55 

26. Folie nach Anspruch 25, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine erste Folienlage eine gefullte Kunst- 
stoffmatrix umfaBend im wesentlichen unge- 
schwacht ist und daB eine zweite mit Schwachun- 
gen versehene Lage vorhanden ist, welche im we- 60 
sentlichen f Ullstofffrei ist 

27. Folie nach einem der Anspruche 23 bis 26, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine auBenliegende Fo- 
lienlage eine Siegelschicht ist 

28. Verpackung mit einem gegebenenfalls an die zu 65 
verpackenden Waren in der Form angepaBten Un- 
terteii als Warentrager und einem Oberteil aus ei- 
ner Folie gemaB einem der voranstehenden An- 
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spruche. 

29. Verpackung nach Anspruch 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Unterteil und das Oberteil 
unter Verwendung desselben Kunststoffes herge- 
stellt sind. 

30. Verwendung der Verpackung gemaB Anspruch 
28 oder 29 zur Verpackung von Pharmazeutika, 
insbesondere in Ampullen-, Kapsel- oder Tablet- 
tenform. 
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